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© Papierrnaschine zur Herstellung von Tissue-Papier 

(57) Die Erfindung betrifft eine Papierrnaschine zur Erzeugung 
von Tissue-Bahn mit: 

a) einem die Faserbahn bildenden Stoffauflauf; 

b) ggf. einer Entwasserungseinheit z. B. einem Entwasse- 
rungszylinder, ein Doppelsiebformer ooer eine Langsiebpar- 
tie. die an den Stoffauflauf anschlie&t; 

c) mindestens einer Presseneinneit zur Entwasserung der 
Faserbahn; 

d) nachfolgend einem Tissue-Trockenzv Under zur Endtrock- 
nung der Tissue-Bahn; 

e) einer Abnahmevorrichtung fur die Tissue-Bahn von 
Tissue-Trockenzylinder (Yankee-Zylinder), z. B. durch einen 
Kreppschaber Oder eine Clupak-Vorrichtung; 

f) einem die Bahnfuhrung des Gewebes gewahrleistenden 
Tragerband; 

Gemafi der Erfindung wird folgendes vorgesehen: 
" g) mindestens eine der Presseneinheiten ist als Schuhpresse 
k zur Trocknung der Tissue-Bahn ausgebildet; 

h) es sind Mittel vorgesehen. die eine sofortige Trennung 
von Pre&filz und Tissue-Bahn nach mindestens einem Pres- 
sendurchgang durchfuhren. 

i) das Tragerband zur Fuhrung der Tissue-Bahn besteht aus 
einem Material, das kein Wasser aufzunehmen vermag, und 
dessen Adhasion zur Tissue-Bahn gro&er ist als zwischen 
Tissue-Bahn und Filz. 
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Die Erfindung betrifft eine Papiermaschine zur Her- 
stellung von Tissue-Papier nach dem Oberbegriff des 
Al. Dabei gelangt aus einem Stoffauflauf die Fasersu- 
spension auf eine Blattbildungseinheit Mit Unterstut- 
zung durch das Haupttransporisieb wird die Bahn in 
einen mit Entwasserungsmitteln versehenen Langsieb- 
teil und von diesen im gepreBten Zustand in einem 
Trockner sowie anschlieBend zu einer Aufwickelvor- 
richtung geleitet 
Auf DE31 12 070A1 wird verwiesen. 
In bekannter Weise wird Tissue-Papier in der Regel 
so hergestellt, daB man die Bahn auf einem verhaltnis- 
maBig kurzen, einem normalen Langsieb ahnelnden 
Siebteil formt, wo der Stoffauflauf die Fasersuspension 
auf das Sieb im Bereich eincr haufig offenen oder mit 
innerem Unterdruck versehenen Brustwalze aufgibt, 
von wo die Bahn zur Unterstiitzung durch das Sieb an 
herkommlichen Emwasserungselementen, wie z. B. Re- 
gisterwalzen, Deflektoren, Foilleisten, Saugkasten und 
einer Saugwalze vorbeilauft, von denen jedes aus der 
Faserbahn Wasser entzieht Am Ende der Siebpanie 
wird die Bahn auf einen sogenannten Pick-up- Filz iiber- 
tragen, mit dessen Hilfe sie zur weiteren Trocknung in 
den Pressenpartie und die Trocknungspartie geht 

Bei der heme allgemein ublichen Doppelsiebmaschi- 
ne wird der Stoff ais maschinenbreiter Strahl aus der 
Diisedes Stoffauflaufes in den keilformigen Einlaufspalt 
zwischen den beiden Sieben eingespritzt Er lauft so- 
dann zwischen den Sieben urn den Mantel des Formier- 
zylinders und wird ais noch nasse Bahn von einem der 
beiden Siebe abgefiihrt Ein PreBfilz oder auch Pick-up- 
Filz nimmt die Bahn dann vom Sieb ab. Der PreBteil 
besteht entweder aus ublichen, mit zwei PreBwalzen 
und einem PreBfilz versehenen Pressen oder man be- 
nutzt ais eine der beiden PreBwalzen einen Tissue-Zy- 
linder (Yankee-Zylinder) mit groBem Durchmesser. 

Bei diesen bisher bekannten Tissue- Papiermaschinen 
besteht ein wesentlicher Nachteil darin, daB die Tissue- 
Bahn im Pressenteil immer am PreBfilz haften bleibt, 
wodurch eine starke Tendenz der Ruckbefeuchtung der 
Tissue- Bahn durch diesen PreBfilz gegeben ist, und so- 
mit die Trocknung der Tissue-Bahn wesentlich er- 
schwert wird und somit mehr PreBzylinder ais notwen- 
dig Anwendung finden. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine solche 
gesamte Anordnung einer Tissue-Papiermaschine zu er- 
zieien, daB zum einen eine Ruckbefeuchtung der Tissue- 
Bahn vermieden wird, und zum anderen eine Bauform 
einer Tissue-Maschine gefunden wird, die mit moglichst 
wenigen Presseneinheiten auskommt 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruches 1 gelost 

Die bisher herrschende Meinung bei der Auswahl ge- 
eigneter Trocken press en in Abhangigkeit der Bahnstar- 
ke ist, daB zum Trocknen von diinnen Bahnen sich nur 
einfache Walzenpressen eignen, die einen genugend ho- 
hen AnpreBdruck fur eine kurze Zeit erzeugen und da- 
mn das Wasser aus einer diinnen Bahn (Tissuebahn) 
aufgrund des kurzen Weges optimal entfernen, wahrend 
Schuhpressen sich im Wesentlichen zur Trocknung fur 
dicke, schwere Bahnen eignen, da sie einen lang anhal- 
tenden Druck erzeugen, der dem Wasser genugend Zeit 
fur den wesentlich langeren Weg zum Verlassen der 
Bahn gibt 

Die Erfinder haben erkannt, daB uberraschenderwei- 
se die Trockenwirkung einer Schuhpresse einen wesent- 



lich hoheren Trockengrad (ca. 57% Trockengehalt) er- 
zeugt ais eine entsprechende Walzenpresse (ca. 47% 
Trockengehalt). Dies in Verbindung mit einem nicht- 
wasseraufnehmenden Band, das eine Ruckbefeuchtung 
5 der Bahn vermeidet fiihrt zu wesentlich gesteigerten 
Trockenleistungen einer Presseneinheit. 

Die Erfindung ist anhand der Zeichnungen naher er- 
lautert. Darin ist im iibrigen folgendes dargestellt: 
Fig. 1 bis Fig. 7 stellen diverse Varianten einer Pa- 
io piermaschine zur Herstellung von Tissue- Papier unier 
Einbeziehung einer Schuhpresse dar. 

Fig. 8 zeigt eine Variante einer Papiermaschine zur 
Herstellung von Tissue-Papier unter Verwendung von 
mehreren Schuhpressen in besonders kompakter Form 
15 dar. 

Fig. 1 zeigt eine Papiermaschine zur Herstellung von 
Tissue-Papier vom Stoffauflauf bis zum Tissue-Zylinder. 
Die Figur zeigt auf der linken Seite einen Stoffauflauf 1 
der die Fasersuspension zwischen ein wasserundurch- 
20 iassiges Band 2 und ein Sieb 3 von rechts oben im Win- 
kel von etwa 45° einspritzt Das Sieb 3 wird tiber eine 
Umlenkrolle 10 von oben kommend zugefuhrt und ver- 
einigt sich mit dem Band 2 zusamrnen mit der Fasersu- 
spension zwischen Band 2 und Sieb 3 liegend an der 
25 Blattbildungswalze 11 in deren Umschlingungsberetch 
eine einseitige durch das Sieb 3 hindurchfuhrende Ent- 
wasserungsvorrichtung 4 vorgesehen ist. Nach der Wal- 
ze 11 wird das Band 3 iiber eine weitere Walze 11.1 
wieder abgelenkt und von der Papierbahn getrennt, 
30 wahrend das Band 2 von der Walze 1 1 kommend waag- 
recht in den ersten Pressenspalt einlauft. Die erste Pres- 
se ist ausgebildet aus eine Schuhpresse mit einem oben- 
liegenden Gegenzylinder 12 und einer untenliegenden 
Schuhpresse 13. Die Schuhpresse 13 fuhrt von links iiber 
35 eine Umlenkwal2e 14 kommend einen Filz 16 durch den 
PreBspalt, der direkt nach dem PreBspalt wieder von der 
Bahn abgehoben wird und iiber eine weitere Umlenk- 
rolle 15 abgefiihn wird. Die Papierbahn verlauft in gera- 
der Richtung auf dem wasserundurchlassigen Band 2 
40 aufliegend weiter in den zweiten PreBspalt der identisch 
aufgebaut ist wie der erste und wird nach diesem tiber 
eine Umlenkwalze 17 umgelenkt und nach oben an den 
Tissue-Zylinder 20 herangefuhrt, wobei die Obergabe 
durch eine AnpreBwalze 18 unterstutzt wird und das 
45 Band nach Obergabe der Papierbahn iiber eine Um- 
lenkwalze 19 wieder zuriick zum Stoffauflauf gefuhrt 
wird. 

Fig. 2 zeigt eine ahnliche Anordnung wie Fig. 1 mit 
dem Unterschied, daB der Stoffauflauf nicht von oben 
so sondern von unten einer Blattbildungswalze 11 zwi- 
schen einem wasserundurchlassigen Band 2 und einem 
Sieb 3 zugefuhrt wird Es folgt danach wie in Fig. 1 eine 
Schuhpresse, wobei die Schuhpresseneinheit 13 in die- 
ser Variante oben liegt, wahrend die Gegenwalze 12 
55 unten vorgesehen ist. Danach wird das Band mit der 
daraufliegenden Tissue-Bahn einer zweiten Schuhpres- 
se 13.1 zugefuhrt wird, die wiederum oberhalb des Ban- 
des liegt und gegen eine Gegenwalze 1Z1 wirkt. Der 
zugehorige Filz 16.1 wird von oben kommend iiber eine 
60 Umlenkwalze 14.1 dem PreBspalt zugefuhrt, nach dem 
PreBspalt sofort wieder von der Bahn abgehoben iiber 
eine daruberliegende Umlenkwalze 15.1 und dieses mal 
jedoch nach dieser Umlenkwalze wieder zuruck zu ei- 
ner Ubergabewalze 17 gefuhrt, die ais Saugwalze ausge- 
65 fiihrt ist Diese Saugwalze 17 ubernimmt vom Band 2 die 
Tissue-Bahn und ubergibt sie durch direkten Kontakt 
mit dem Tissue-Zylinder 20 an diesen wahrend der Filz 
16.1 zuruck zur Umlenkwalze 14.1 gefuhrt ist Das Band 
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2 lauft nach der Ubergabe der Tissue-Bahn uber eine 
Umlenkwalze 18 wieder zuriick zum Stoffauflauf. 

Fig. 3 zeigt cine Papiermaschine zur Herstellung von 
Tissue-Papier bestehend aus einem Stoffauflauf, der auf 
der linken Seite angeordnet ist und seine Fasersuspen- 
sion von oben nach unten gerichtet zwischen einen 
obenliegenden Filz 3 und ein Sieb 4 einspritzt, wobei die 
erste Blattbildungswalze 11 im Umschlingungsbereich 
des Filzes 3 und des Siebes 4 als eine Saugwalze ausge- 
biidet ist Nach Umschlingung der Saugwalze 11 wird 
das Sieb 4 nach unten abgefuhn wahrend die gebildete 
Tissue-Bahn mit dem Filz zusamrnen auf eine Schuh- 
presse zulauft. Zwischen Saugwalze 1 1 und Schuhpresse 
wird uber eine Umlenkrolle 14 ein wasserundurchlassi- 
ges Band 2 von unten an den Filz und die dazwischenlie- 
gende Tissue-Bahn herangefuhrt, wonach der Filz 3 mit 
dem wasserundurchlassigen Band 2 und dem dazwi- 
schenliegenden Tissue-Bahn in dem PreBspalt der 
Schuhpresse einlaufen. Die Schuhpresse besteht aus ei- 
nem auf der Seite des Filzes angeordneten PreBschuh 13 
und einer auf der Seite des Bandes 2 angeordneten Ge- 
genwalze 12. Nach Durchlaufen des PreBspaltes wird 
der Filz 3 sofort iiber eine Umlenkrolle 15 von der Tis- 
sue-Bahn und dem Band 2 abgehoben und zuriick zum 
Stoffauflauf gefuhn, wahrend das Band 2 die Tissue- 
Bahn zur nachsten als Saugwalze ausgebildeten Uber- 
gabewalze 17 weiterfuhrt. Von oben kommend fuhrt 
wiederum ein Filz 5 uber eine Umlenkrolle 19 ebenfalls 
zur Ubergabewalze 17 und schlieBt die Faserbahn zwi- 
schen Filz 5 und Band 2 ein. Die Ubergabewalze 17 ist 
im Umschlingungsbereich als Saugwalze ausgebildet 
und liegt direkt an dem Tissue-Trockenzylinder an, wo- 
durch die Ubergabe der Tissue-Bahn an den Tissue- 
Trockenzylinder 20 erfolgt Das Band 2 lauft nach Uber- 
gabe der Tissue-Bahn an die Walze 17 uber eine Um- 
lenkwalze 18 wieder zuriick zum Stoffauflauf. 

Fig. 4 zeigt eine Papiermaschine zur Herstellung von 
Tissue, bei der wiederum von links beginnend der Stoff- 
auflauf 1 dargestelh ist, der im Winkel von etwa 45° von 
rechts oben seine Fasersuspension zwischen ein Filz 3 
und ein Sieb 4 einspritzt. Das Sieb 4 wird iiber eine 
Umlenkrolle 10 dem Stoffauflauf zugefuhrt Sieb 4, Fa- 
sersuspension und Filz 3 werden gemeinsam uber die 
Blattbildungwalze 1 1 gefiihrt, die im Umschlingungsbe- 
reich als Saugwalze ausgebildet ist. Am Ende der Saug- 
walze wird das Sieb 4 durch eine Umlenkrolle 12 wieder 
abgefuhn, wahrend der Filz 3 mit dem Tissue-Gewebe 
an der Unterseite wie in Fig. 3 weitergefuhrt wird. Es 
kommt ebenfalls wie in Fig. 3 beschrieben ein wasserun- 
durchlassiges Band von unten uber eine Umlenkrolle 14 
an den Filz und die Tissue-Bahn heran. Band, Tissue- 
Bahn und Filz werden sandwichartig in den nachfolgen- 
den PreBspalt eine Schuhpresse eingefiihrt Die Schuh- 
presse besteht aus einem Schuhpresseneinheit 13 auf 
Seite des Filzes und einem auf der anderen Seite liegen- 
den Gegenwalze 12 Nach Durchlaufen des PreBspaltes 
wird der Filz wiederum iiber eine Umlenkrolle 15 ge- 
fiihrt und sofort von der Faserbahn getrennt Der Filz 3 
wird nach der Umlenkrolle 15 an einem Saugkasten zur 
Trocknung des Filzes 30 vorbcigcfiihrt und von don 
iiber die nachste Umlenkrolle 16 wieder zuriick zum 
Stoffauflauf gefiihrt. Das weiterlaufende Band mit dem 
Tissue-Gewebe wird danach in einem zweiten PreBspalt 
gefiihrt, der ebenfalls als Schuhpresse ausgebildet ist, 
mit einem obenliegenden Schuhpresse 13.1 und eine 
darunterliegenden Gegenwalze 12.1. Im PreBspalt wird 
der von oben zugefuhrte Filz 5, der zunachst an einem 
Saugkasten 30.1 vorbeigeftihn wird zur Umlenkwalze 
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16.1 gefiihrt und von don uber die Presseneinheit 13-1 
direkt in den PreBspalt eingefiihri. Nach dem PreBspalt 
wird der Filz wiederum mit Hilfe einer Umlenkrolle 15.1 
vom Band abgehoben und danach wieder der Uberga- 
5 bewalze 17 zugefuhrt. Das inzwischen geradlinig wei- 
terlaufende Band 2, welches die Faserbahn tragi, tan- 
giert ebenfalls die Oberfuhrrolle 17 und ubergibt im 
unteren Bereich die Tissue-Bahn an die, im Umschlin- 
gungsbereich als Saugwalze ausgebildete, Obergabe- 
io waize und fiihn die Tissue-Bahn zusamrnen mit dem Filz 
an den Tissue-Trockenzylinder 20, wo wiederum die 
Obergabe der Tissue-Bahn an den Tissue-Zylinder er- 
folgt, wahrend der Filz 5 wieder zuriick zum Saugkasten 
30.1 gefiihrt wird Das nach der Walze 17 alleinlaufende 
15 Band 2 wird uber eine Umlenkrolle 18 wieder zur Walze 
14zuriickgefiihrt 

Fig. 5 zeigt eine Papiermaschine zur Herstellung ei- 
ner Tissue-Bahn von links beginnend mit einem Stoff- 
auflauf 1 der seine Stoffsuspension von rechts oben 
20 kommend zwischen ein. uber eine Umlenkrolle 10 zuge- 
fiihrtes, wasserundurchlassiges Band 2 und einen Filz 3 
einspritzt. Alle drei Komponenten werden iiber eine 
Blattbildungswalze 11 gefiihrt, die im Umschlingungs- 
bereich der drei Komponenten einen Saugzone zur Ent- 
25 wasserung beinhahet AnschlieBend an die Waize 11 
wird der Filz 3 sofon wieder von der Tissue-Bahn abge- 
hoben. Die Tissue-Bahn verlauft zusamrnen mit dem 
wasserundurchlassigen Band 2 geradlinig durch zwei 
PreBspalte, die als Schuhpressen ausgebildet sind und 
30 von dort direkt weiter geradlinig zur Ubergabewalze 17 
an den Tissue-Zylinder. Zwischen den vier Walzen 11, 
12.1, 12.2 und 17 wird der Filz jeweils sofort iiber einen 
Saugkasten 30.1, 30.2, 30 J und eine Umlenkwalze 15.1, 
15.Z 153 abgehoben und zuriickgefuhrt. Die Walzen 
35 12.1 und 12.2 sind jeweils als -Gegenwalzen zu den 
Schuhpressen 13.1 und 13.2 ausgebildet. Wahrend die 
Tissue-Bahn die Ubergabewalze 17 mit ihrer Saugzone 
zusamrnen mit dem Filz umlauft und im Anpreflpunkt an 
den Tissue-Zylinder an diesen ubergeben wird, verlauft 
40 das wasserundurchlassige Band 2 geradlinig weiter bis 
zur Umlenkwalze 18 und wird von dort aus zuruck zum 
Stoffauflauf gefuhn. D.h. in dieser Anordnung finden 
lediglich zwei endlose Flachen Anwendung namlich das 
endlose Band 2 und der meandernde Filz 3. 
45 Fig. 6 zeigt eine Papiermaschine zur Herstellung ei- 
ner Tissue-Bahn beginnend von der linken Seite mit 
einem Stoffauflauf 1. der von schrag unten kommend die 
Fasersuspension zwischen zwei Siebe 4 und 4.1 ein- 
spritzt. Das Sieb 4.1 wird von unten kommend uber eine 
so Umlenkwalze 10.1 vorbei am Stoffauflauf zur Blattbil- 
dungswalze 1 1 gefiihrt und vor dort wiederum iiber eine 
Umlenkwalze 10 wieder zuriickgefuhrt, wahrend das 
Sieb 4 auf der anderen Seite des Stoffauflaufes 1 eben- 
falls zur Blattbildungswalze 11 gefuhn wird, und dort 
55 zusamrnen mit dem Sieb 4.1 sandwichartig die Fasersu- 
spension umfaflt. Von der Walze 11 kommend wird das 
Sieb 4 zusamrnen mit der entstandenen Faserbahn zu 
einer Umlenkwalze 14 gefiihrt, von wo es umgelenkt 
wird und zuruck zum Stoffauflauf gefuhn wird. K.urz 
60 v or der Umlenkwalze 14 befindet sich oberhalb des Sie- 
bes eine andere Umlenkwalze 15 um die von oben kom- 
mend ein endloses wasserdichtes Band 2 gefuhn wird, 
wobei das Band 2 beim Umlaufen der Umlenkwalze 15 
auf der Tissue-Bahn aufliegt, diese ubernimmt und 
es waagrecht verlaufend zum PreBspalt einer Schuhpresse 
fuhrt. Die Schuhpresse ist deran ausgebildet, daB oben 
auf der Seite des Bandes 2 eine Gegenrolle installien ist, 
wahrend unterhalb des Bandes auf Seite der Tissue- 
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Bahn eine Schuhpresseneinheit 13 insialliert ist, die ge- 
fiihrt von zwei Umlenkrollen 16 und 16.1 von einem Filz 
3 umschlossen ist. Im PreBspalt der Schuhpresse wird 
der Filz 3 kurzseitig auf die Faserbahn aufgelegt und 
danach sofort wieder abgehoben um eine Riickbefeuch- 5 
tung zu vermeiden. Weiter waagrecht verlaufend nach 
dem PreBspalt wird das Band zusammen mit der Tissue- 
Bahn zu einer Obergabewalze 17 gefuhrt, die das Tis- 
sue-Bahn an den Tissue-Zylinder 20 ubergibt, wahrend 
das Band zuriick zur Umlenkrolle 15 gefuhrt wird. 10 

Fig. 7 beschreibt eine Papiermaschine wie unter 
Fig. 6 dargestellt, jedoch mil dem Unterschied, daB die 
in Fig. 6 als normale Walze vorgesehene Umlenkwalze 
17 durch eine Schuhpresse ersetzt ist deren PreBschuh 
gegen den Tissue-Zylinder 20 wirkt. 1 5 

Fig. 8 zeigt schlieBlich eine besondere Form einer Pa- 
piermaschine zur Herstellung einer Tissue- Bahn. Es 
wurde hierbei groBen Wen auf eine kompakte Anord- 
nung der einzelnen Elemente gelegL Die Figur zeigt 
einen Stoffauflauf 1 der von unten kornmend die Faser- 20 
suspension zwischen einem Band 4 und ein Sieb oder 
Filz 5 einspritzt Das Band 4 wird iiber eine Umlenkrolle 
10.1 ahnlich wie in Fig. 2 zugefiihrt wahrend das Sieb 
bzw. der Filz 5 ebenfalls uber eine Umlenkrolle 10.2 in 
Hohe des Stoffauflaufes dem Blattbildungszylinder 11 25 
der uber dem Umschlingungswinkel hinweg mit einer 
Saugzone versehen ist zugefiihrt wird Hinter dem 
Blattbildungszylinder 11 wird das Band 4 wieder uber 
eine Umlenkrolle 10 abgehoben wahrend das Sieb 5 die 
Tissue-Bahn zum ersten PreBspalt weiterfuhrt Der er- 30 
ste PreBspalt kann sowohl konventionell als auch als 
eine Schuhpresse ausgebildet sein, wobei von oben 
kommend ein Pilz iiber eine Umlenkrolle 12.1 dem 
PreBspalt zugefiihrt wird. Der PreBspalt wird durch die 
obenliegende PreBvorrichtung 13.1 und die unterhalb- 35 
liegende PreBvorrichtung 13.2 gebildet. Hinter dem 
PreBspalt wird der Filz wieder von der Faserbahn uber 
die Umlenkrolle 1Z2 abgehoben und der ersten Um- 
lenkrolle 12.1 uber weitere Umlenkungen zugefiihrt. 
Die Bahn 5 bleibt nach dem ersten PreBspalt an der 40 
PreBvorrichtung 13.2 anliegen, wahrend, etwas nach 
rechts versetzt, darunter eine weitere Schuhpresse die 
PreBvorrichtung 13.2 als Gegenwalze benutzt und so 
das Sieb 5 zusammen mit dem Tissue-Gewebe durch 
diese Schuhpresse hindurchfuhrt. In dieser Schuhpresse 45 
wird gleichzeitig die Tissue- Bahn auf den PreBmantel 
der Schuhpresse 133 ubernommen wahrend das Sieb 
uber mehrere Umlenkrollen wieder zum Stoffauflauf 
zuriicklauft. Die Schuhpresse 133 ist derart ausgebildet, 
daB sie im unteren Teil einen SeitenpreBschuh beinhal- 50 
tet, zu dem das Tissue-Gewebe dirckt wcitergefuhrt 
wird, wobei gegeniiber dem unteren PreBschuh eine 
weitere Gegenwalze 133 vorgesehen ist, um die iiber 
zwei Umlenkwaizen 123. und 12.4 gefuhrt ein weiterer 
Filz 3.2 durch den PreBspalt verlauft Die Papierbahn 55 
wird nach diesem zweiten PreBvorgang der PreBvor- 
richtung 133 weiterhin am Mantel gehalten und wird zu 
einer dritten PreBstelle dieser PreBvorrichtung 133 ge- 
fuhrt, die als Gegenzylinder in diesem Falle den Tissue- 
Zylinder besitzt, wobei an dieser PreBstelle die Tissue- 60 
Bahn auf den Tissue-Zylinder 20 ubergehL Mogiich ist 
es auch hier diese PreBstelle als Schuhpresse auszubil- 
den, wenn eine starkere Trocknung angestrebt wird. 

Patentanspruche 65 

1. Papiermaschine zur Erzeugung von Tissue-Pa- 
pier mit: 
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1.1 mindestens einem Stoffauflauf; 

1.2 mindestens einer Entwasserungseinhcit; 
13 mindestens einer Presseneinheit; 

1.4 nachfolgend einem Tissue-Trockenzylin- 
der; 

1.5 mindestens einem Tragerband fiir die Tis- 
sue-Bahn; 

1.6 es sind Mittel vorgesehen, die eine soforti- 
ge Trennung von PreBfilz und Tissue- Bahn 
nach mindestens einem Pressendurchgang 
durchfiihren: 

gekennzeichnet durch folgende Merkmale: 

1.7 mindestens eine der Presseneinheiten ist als 
Schuhpresse zur Trocknung der Tissue- Bahn 
ausgebildet. 

2. Papiermaschine nach Anspruch 1, gekennzeich- 
net durch folgende Merkmale: 

2.1 das Tragerband zur Fiihrung der Tissue- 
Bahn besteht aus einem Material das kein 
Wasser aufnimmt; 

22 die Adhasion zwischen Tragerband und 
Tissue-Bahn ist groBer als zwischen Tissue- 
Bahn und Filz. 

3. Papiermaschine nach Anspruch 1 und 2 gekenn- 
zeichnet durch folgendes Merkmal: 

es ist mindestens eine Schuhpresse direkt an dem 
groBen Tissue-Trockenzylinder vorgesehen. 

4. Papiermaschine nach Anspruch 1 bis 3 gekenn- 
zeichnet durch folgendes Merkmal: 

es isi mindestens eine Mehrfach-Schuh-Pressenein- 
heit vorgesehen mit einer Schuhpressen-Einheit, 
deren Andruckselemente gleichzeitig gegen minde- 
stens zwei PreBzylinder wirken. 

5. Papiermaschine nach Anspruch 1 bis 4 gekenn- 
zeichnet durch folgendes Merkmal: 

das undurchlassige Tragerband ist das einzige Tra- 
gerband und crstreckt sich vom Stoffauflauf bis 
zum Tissue-Zylinder. 
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